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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung eines neuarligen gemusterlen Linoleunillachenge- 
bildes. 5 

Linoleum wird seii vielen Jahrzehnten in unifarbenen, ja- 
spienen und uberwiegend auch in mamiorierien Musterun- 
gen hergesielJl. Die Verfahren zur Herstellung von diesen 
Dessinierungen sind allgemein bekannt. Das Verfahren zur 
Herstellung der marmorierten Strukturen bekannt unier den 10 
Handelsnamen MannoreUe® bzw. Marmoleum®) si el It sich 
wie folgl dar: 

Die aus den ublichen Rohstoffen fur Linoleum, z. B. Lin- 
oleumzement, Holzmehl, Korkmehl, Kreide, Weisspigmeni 
und Buntpigmenien, gefertiglen Mischmassen werden je 15 
nach gewunschler Dessinierung in definierten Mengenantei- 
len gemischt und als gekrarzte Mischmasse einem Walz- 
wcrk zugcfuhrt. Das im Walzwcrk crzcugic mchrfarbigc, ja- 
spierte Linoleumfeil (ca. 1,6 m breit) wird in ca. 2 m lange 
Stucke geteilt und schuppenformig zu einem mehrlagigen 20 
Fellpakel gelegt. Die stark langsorientierte Jaspierung der 
Einzelfelle verlauft im weiteren Ferligungsprozess quer zur 
Kalanderfertigungsrichtung. Das Fellpaket wird jetzi deni 
Kalanderspalt zugefiihrt und auf die gewtinschte Starke der 
Deckschichl ausgewalzl. Zeilgleich mil der Deckschichl 25 
wird der Untergrund gefertigt, der aus Jutegewebe und aus 
kalandrierter, im Regeifall einfarbiger, Linoleummisch- 
masse besteht. Untergrund und Deckschicht werden aufein- 
andergelegt und im Bandkalander kxaftschlussig miteinan- 
der verbunden. Anschliessend wird das noch nicht ge- 30 
brauchsfahige Linoleum in Reifehauser eingezogen, wo es 
durch weitere oxidative Vernetzung des Bindemittels Lin- 
oleumzement die fur den Gebrauch notwendigen Zug- und 
Druckfertigkeiten erhall. 

Der Nachteil des Verfahren zur Herstellung der her- 35 
kommlichen gemusterien Linoleumflachengebilde, bei de- 
nen unterschiedlich gefarbte, gekratzte Mischmassen direkt 
in einen Kalanderspalt geschurtet und zu einem jaspierten 
Linoleum walzf ell ausgewalzl werden, ist jedoch, dass 
zwangsweise mehr oder weniger stark langsgerichiete 40 
Strukturen resultieren, wodurch die Gestaltungsmoglichkei- 
ten fur ein gemusteries Linoleumflachengebilde stark einge- 
schrankt sind. 

Somil liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zur Herstellung eines neuarligen Lin- 45 
oleumrlachengebildes bereitzustellen, welches eine groBere 
Variationsbreite der Musterung des herzustellenden Lin- 
oleumflachengebildes erlaubt. Ferner sollen vorzugsweise 
bereits vorhandene Herstellungsanlagen zur Herstellung 
verwendet werden konnen. 50 

Die Aufgabe wird durch die in den Anspriichen gekenn- 
zeichneten Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfindung 
geldst. 

Insbesondere wird die Aufgabe durch Bereitstellung eines 
Verfahrens zur Herstellung eines Linoieumflachengebildes 55 
gelosr, welches die Schritte 

- Aufstreuen mindestens einer Sorte von ein- oder 
mehrfarbigen Mischmassepartikeln auf mindestens 
eine Seite eines ein- oder mehrfarbigen Lin oleum walz- 60 
fells und 

- im wesentlichen verzugsfreies Einpressen der 
Mischniassepanikel in das Linoleum walzf ell 

umfasst.. 65 

Das Verfahren zur Herstellung der neuartigen Struktur ba- 
siert im wesentlichen auf dem Verfahren zur Herstellung ei- 
nes marmorierten oder jaspierten Linoieumflachengebildes, 
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ist jedoch durch den Einbau zusatzlicher Verfahrensschritte 
im Produktionsprozess erganzt worden. 

Das Einstreuen an dersfarbiger Parti kel auf ein Linoleum- 
walzfell ist bei der Herstellung von Linoleumflachengebil- 
den bisher nicht angewandt worden, da bisher keine geeig- 
neten Streutechniken fiir die Linoleummisch masse zur Ver- 
fugung standen. Ein beispielsweise gemafi der vorliegenden 
Erfindung verwendbares Streu verfahren wird nachstehend, 
insbesondere in Verbindung mil Fig. 3, beschrieben. 

Die einzusireuenden Mischmassepanikel lie gen in Fomi 
einer kornigen Streu in asse vor. Sie konnen sowohl ein- als 
auch mehrfarbig sein und es wird erfindungsgemaB minde- 
stens eine Sorte derartiger Mischmassepartikel auf das Lin- 
oleumfell eingestreut. Die Zusammensetzung der Partikel 
kann gleich oder verschieden von der Zusammensetzung 
des LinoleumwaLzfelis sein. Vorzugsweise weisen die Parti- 
kel eine bis auf die Pigmentierung ahnliche Zusammenset- 
zung wic das Linoleum walzfcll auf, noch bevorzugter sind 
die Partikel trockener als das Linoleumfeil, d. h. linoleum- 
zementarmen Vorzugsweise sind die Mischmassepartikel in 
mindestens einer zur Farbe des Linoleum walzf ells konlra- 
sLierenden Farbe gefarbt. Die Panikel konnen alle im we- 
sentlichen die gleiche GroBe auf weisen, es konnen aber 
auch Partikel unterschiedlicher GroBe auf das Linoleumfeil 
geslreul werden. Ferner konnen die Parlikel in unlerschied- 
lichen Formen vorliegen, wie beispielsweise als unregelma- 
Bige Komchen, Kugelchen oder eiformig. Vorzugsweise 
weisen die Partikel einen Durchmesser von 0,5 bis 20 mim 
mehr bevorzugt von 0,5 bis 10 mm. auf. Es kann eine Sorte 
derartiger Mischmassepartikel oder auch zwei oder mehrere 
Sorten eingestreut werden. Die Herstellung der Panikel 
kann auf dem gleich en Weg wie bei der nonnalen Misch- 
masse erfolgen. Ge^ebenenfalls kann eine separate Aussie- 
bung erforderlich sein. 

ErfindungsgemaB konnen die Partikel auf ein unifarbiges, 
ein marmoriertes oder ein jaspiertes Linoleumfeil gestreut 
werden. Das Linoleumwalzfell weist vorzugsweise eine 
Dicke von 0,5 bis 2,5 mm, noch bevorzugter von 1 bis 2 mm 
auf. 

Es ist ausreichend, die Partikel nur auf entweder die 
Ruckseite oder die Vorderseite des Linoleumfells aufzu- 
streuen. Aus Griinden einer noch gleichmassigeren, durch- 
gehenden Musterung kann es bevorzugt sein, heide Seiten 
des Linoleumfells mil den Partikein zu bestreuen. Femer ist 
es bevorzugt, die Partikel durch das Anordnen von siebahn- 
lichen Vorrichtungen wahrend des Streuvorgangs zu verein- 
zeln, um eine moglichsi gleichmaBige und homogene Ver- 
teilung der Panikel auf dem Linoleumfeil zu bewirken. Im 
allgemeinen werden die Partikel in einem unwillkiirlichen 
Muster, wie es durch einen Streuvorgang entstehu auf dem 
Linoleumfeil zu liegen kommen und eingepresst werden. 
Die Partikel konnen aber auch in einem willkiirlich vorgege- 
benen Muster verteilt sein, beispielsweise in Form von geo- 
metrischen und ungeometrischen Figuren. Die Mischmas- 
separtikel werden vorzugsweise in einer Menge, bezogen 
auf das Gewicht des Linoleumfells von 10 bis 500 g/m 2 ein- 
gestreut. 

Die Partikel werden nach dem Aufstreuen auf das Lin- 
oleumfeil beispielsweise mittels einer Mangel oder eines an- 
deren Presswerkzeugs im wesentlichen verzugsfrei in das 
Linoleumfeil eingedruckt. Vorzugsweise werden die Misch- 
massepartikel der Streumasse so tief in das weiche Lin- 
oleumfeil eingepresst, dass moglichst ein ebener Abschluss 
mit dem Linoleumfeil resultiert.. Die Parlikel konnen aber 
auch nur tcilwcisc in das Linoleumfeil gcdruckl werden, so 
dass ein Linoleumfeil mit einer nichtebenen Oberflachen- 
struktur erh alien wird. 

GemaB einer bevorzugt en Ausfuhrungsform des erfin- 
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dungsgemaBen Verfahrens wird das Linoleumwalzfell nach 
dem Aufsireuen und Einpressen der Pari ike 1 in beispiels- 
weise erwa 2 ni lange Siiicke geschnitien und dann miuels 
eines Felllegers zu eineni schuppen form i gen Fellpakei ge- 
legt. Dabei werden die Siiicke vorzugsweise so gelegi, dass 5 
die ursprungliche Langsrichtung des Linoleuniwalzfells 
quer (90°) zur Transponrichiung des schuppenformigen 
Fellpakets zu liegen kommt. Anschliessend kann das Fellpa- 
kei beispielsweise miuels eines Fellkalanders auf die ge- 
wunschie Starke zu eineni mustergebenden Fell (Deck- 10 
schichi) ausgewalzt werden und mil beispielsweise einer 
Doubliermangel mil. dem Uniergrund verbunden. 

GemaB einer anderen bevorzugien Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemaBen Verfahrens kann das durch Aufsireuen 
und Einpressen von Linoleunipartikeln ausgeruslele Lin- 15 
oleumwalzfell auch direkl als muslergebendes Fell (Deck- 
schicht.) mil dem Uniergrund verbunden werden. 

Dcr Uniergrund bcsicht in dcr Rcgcl aus einem Tragcrgc- 
webe, wie beispielsweise Jute, Glasfaser- oder Kunsistoff- 
gewebe, auf das eine dunne Schichi einer beispielsweise 20 
einfarbigen Linoleumniischmasse kalandriert wird. 

Die kraftschlussige Verbindung von Uniergrund und 
Deckschicht erf olgt beispielsweise mittels eines Bandkalan- 
ders oder ahnlichen Vorrichrungen. Die anschlieBende Rei- 
fung und weilere Verarbeii.ung erfolgl des durch das erfm- 25 
dungsgemaBe Verfahren hergesiellten Flachengebildes wie 
bei herkommiichen Linoleumflachengebilden. 

Uberraschenderweise kann mil dem erfindungsgemaBen 
Verfahren ein Linoleuniflachengebilde mil einer Struktur er- 
halten werden, die einerseits durch die Struktur des Lin- 30 
oleumfells und andererseiis durch die eingesireulen, die 
Deckschicht durchdringenden ein- oder mehrfarbigen Parti- 
kel mindesiens einer Sorte, die ein nahezu richtunesfreies 
Oberflachenbild ergeben. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren kann eine unbe- 35 
stinunte Zahl verschiedener. neuartiger Linoleumsirukluren 
hergestellt werden. Allen Sirukruren gemeinsam isi die Ein- 
streuung von ein- oder mehrfarbigen Mischmassepartikeln 
beispei Is weise in unregelmassiger Anordnung, wobei unge- 
richtete bzw. nur schwach oriemiene Linoleumpunkte em- 40 
stehen. Variationen sind durch die Auswahl der Form und 
Grosse, der Menge und Farbigkeil der eingeslreuien Partikel 
und durch die Variation der Stnikiur des Linoleum walzfells 
(marmorieru uni, jaspiert etc. ) moglich. 

Die vorliegende Erfindung betrifit daher auch ein Lin- 45 
oleumflachengebilde, welches eine Deckschicht als Ma'rix, 
die mindesiens eine ersie Farbe aufweist, und mindesiens 
eine Sorte konirastfarbener Panikel, die in die Mairix einge- 
beliet sind, umfasst. Die Deckschicht kann einfarbig, mar- 
moriert oder jaspiert sein und eine oder mehrere Sorlen ein- 50 
und/oder mehrfarbiger in GroBe und/oder Farbe verschiede- 
ner und/oder gleicher Partikel enthallen. 

Die Partikel konnen nur in die Oberseile der Deckschicht 
eingebettet sein oder auch die gesamte Deck schichi durch- 
dringen. Vorzugs weise liegen die Partikel in unregelmaBiger 55 
Anordnung vor, sie konnen aber auch in einem willkiirlich 
vorgegebenen Muster, beispielsweise in Form von geome- 
trischen und ungeometrischen Figuren, verteilt sein. 

Bezogen auf das Gesamigewicht der Deckschicht liegen 
die Partikel vorzugsweise in einer Menge von 10 bis 60 
500 g/m 2 vor. 

Die Figuren zeigen: 

Fig. 1 ist eine schematische Ansichl einer Vorrichtung zur 
Durch fuhrung einer bevorzugten Ausfiihrungsfonn des er- 
findungsgemaBen Verfahrens. Aus dcr vorgefcrtigten cin- 65 
oder mehrfarbigen Linoleumnuschniasse A wird im Fell- 
walzwerk 1 ein Fell ausgewalzt. .le nach Mischmasse A re- 
sultiert ein unifarbenes bzw. jaspiertes Linoleumfell B. Uber 
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ein erstes Forderband 2 wird das Linoleumfell B auf ein 
zweites Forderband 3 t ran sportier l., wo miuels einer Sueu- 
anlage 4. welche die Mischmassepartikel vereinzelt. minde- 
siens eine Sorie einer ein- oder mehrfarbigen Srreumasse C 
auf das Linoleumfell B gesireui wird. Nach dent Bestreuen 
des Linoleumfells B werden die Mischmasse panikel der 
Slreumasse C mitt els einer Mangel 5 lief in das weiche Lin- 
oleumfell B eingepresst, so dass nioglichsi ein ebener Ab- 
schluss mil dem Linoleumfell B resultieri.. Das so prapa- 
rierte Linoleumfell D wird nun zum Fellleger 6 gefuhrt, in 
ca. 2 m lange Stiicke geleilt und zu einem schuppenformi- 
gen Fellpakei E gelegi. Das Fellpakct E wird dabei deran 
auf ein weiteres Forderband legt, dass die bestreute Seile im 
Fellpakei E nach oben zeigl. Dieses Forderband fuhrl das 
Fellpakei E dem Fellkalander 7 zu, wobei die bestreute Lin- 
oleum fellseite der kalten Musterungswalze zugewandt ist. 
Im Fellkalander 7 wird das Fellpakei E auf die ge wunschie 
Starke zum Strukturfcil F (Deckschicht) ausgcwalzl und in 
einem Doublierwalzwerk 8 mil dem Uniergrund G verbun- 
den. 

Fig. 2 ist eine schematische Ansichl einer Vorrichtung zur 
Durch fuhrung einer weiteren bevorzugien Ausfiihrungs- 
fonn des erfindungsgemaBen Verfahrens. Wahrend gemaB 
der in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsfonn die Ruckseite des 
Linoleumfells B mil den Parti keln C besireui wird, wird in 
der An lag e 2 die Slreumasse C direkt auf die Vorderseite das 
Linoleumfelles B gestreut. 

Fig. 3 isi eine schemalische Ansichl einer Streuanlage 4 
fur Linoleummasse, welche bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren verwendet werden kann. Dabei wird die Lin- 
oleum mischmasse in einen Trichter (1 1) geschutteu welcher 
sich vorzugsweise nach unten leichi konisch offnet, um eine 
Bruckenbildung der Mischmasse zu verhindern. Eine proli- 
hene Walze (14) nimmt in ihren Vertiefungen die Misch- 
masse auf, welche bei Rotation der Walze durch eine Rakel 
(12) in Hohe der erhabenen Walzenprofilierung abgestreift 
wird, so daB je nach Rotationsgeschwindigkeit eine genau 
bestimmte Mischmassenmenge in den Vertiefungen der pro- 
fi lien en Walze (14) zur danach folgenden Auswurfbursten- 
walze (13) transportiert wird. Die gegenlaufig rorierende 
Auswuifbiirslenwalze (13) dreht sich mil deutlich hoherer 
Geschwindigkeil als die profilierte Walze (14) und wirft mil 
der lief in die Vertiefungen der profilierten Walze (14) grei- 
fenden Bursle (13) die Mischmasse nach unlen aus. Mit ei- 
ner zusatzlichen Reinigungsburste (15) konnen gegeben en- 
falls in den Vertiefungen der profilierten Walze (14) verblie- 
bene Mischmasseruckstande ausgeworfen werden. Die nach 
unien ausgeworfene Mischmasse fallt auf ein changierendes 
Sieb (16), welches zur Egalisierung und einer gleichmaGi- 
gen Streuung beiiragt. Unterhalb des changierenden Siebs 
(16) konnen noch ein oder mehrere festsiehende Siebe (17) 
angeordnel sein, welche die in eine schrage Fallbewegung 
gebrachlen Mischmassepartikel bremsen und mil moglichst 
we nig Energie auf das dicht darunter vorbeiziehende Lin- 
oleumfell auflreffen lassen. Ein Forderband (3) transportiert 
das bestreute Linoleumfell zu einer Mangel (5), mittels der 
die relativ stabilen Linoleumpartikel in das weiche Lin- 
oleumfell eingepreBt werden. 

Palentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines gemuslerten Lin- 
oleumflachengebildes, welches die Schritie 

- Aufstreuen mindesiens einer Sorie von ein- 
oder mehrfarbigen Mischmassepartikeln auf min- 
destens eine Seite eines ein- oder mehrfarbigen 
Linoleuniwalzfells und 

- im wesentlichen verzugsfreies Einpressen der 
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Mischmassepanikel in das Linoleuniwalzfell uni- 
fasst. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. wobei das Linoleuni- 
walzfell bcidseiiig mil Mischmassepanikel n best.reul 
werden. 5 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Parti- 
kel mitiels einer Mangel oder eines anderen Presswerk- 
zeugs in das LinoleumfelJ eingedruckt werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei ein unifarbenes, mannorien.es oder jaspier- 10 
tes Linoleuniwalzfell verwendel wird. 

5. Verfahren einem der vorhergehenden Anspriiche. 
wobei eine Zusammensetzung der Mischmassepanikel 
verwendet wird, welche einen geringeren Anieil Lin- 
oleumzenienr aufweist ais das Linoleuniwalzfell. 15 

6. Verfahren einem der vorhergehenden Anspriiche, 
wobei das durch Aufstreuen und Einpressen von 
Mischmasscpanikcln ausgcruslcic Linoleuniwalzfell 
geschnirten, zu einem schuppenformigen Fellpaket ge- 
leg! und anschliessend zu einem muslergebenden Fell 20 
ausgewalzt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche ] bis 5, wobei 
das durch Aufstreuen und Einpressen von Mischmas- 
separlikeln ausgerustete Linoleuniwalzfell direkt als 
musiergebendes Fell zum einem Linoleumflachenge- 25 
bilde verarbeitet wird. 

7. Linoleumflachengebilde, umfassend eine Deck- 
schicht als Matrix, die mindestens eine erste Farbe auf- 
weist, und mindestens eine Sorte kontrastfarbener Par- 
tikel, die in die Matrix eingebettet sind. 30 

8. Linoleuniflachengebilde nach Anspruch 7, wobei 
die Deckschicht unifarben, marmoriert oder jaspien ist. 

9. Linoleuniflachengebilde nach Anspruch 7 oder 8, 
welches in GroBe und/oder Farbe gleiche oder ver- 
schiedene Parti kelsort en enthalt. 35 

10. Linoleuniflachengebilde nach einem der Ansprii- 
che 7 bis 9, wobei die Partikel nur in die Oberseite der 
Deckschichl eingebettet sind. 

11. Linoleumflachengebilde nach einem der Ansprii- 
che 7 bis 9, wobei die Partikel die gesamie Deckschichl 40 
durchdringen. 

12. Linoleumflachengebilde nach einem der Ansprii- 
che 7 bis 11, wobei die Partikel in einer Menge, bezo- 
gen auf^das Gewicht der Deckschicht. von 10 bis 
500 g/nr vorliegen. 45 
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